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Abstract of DE41 09209 

The apparatus for stacking cut wooden planks 
has a feed mechanism (3) which transfers a 
wood layer (1) from a layer-forming device (41) 
to a stack-forming area where the layer is 
halted. A vertically movable fixing device (4) 
mounted above the feed mechanism (3) in the 
stack-forming area in the lowered position 
secures the wood layer (1a) against shifting. 
Several magazines (6) associated with the 
fixing mechanism (4) and provided with spacer 
strips (5) supply a strip across the longitudinal 
direction of the cut wood onto each layer 
allowing air circulation and favourable drying of 
the cut wood. ADVANTAGE - Since the wood 
layers can be stacked up spaced one above 
the other one or more layers can be removed 
from the stack as required for further 
processing. 
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(3) Vorrichtung und Verfahren zum Lagenstapeln von besaumten und unbesaumten Schnittholz 

(57) Die Vorrichtung zum Lagenstapeln von besaumten und 
unbesaumten Schnittholz (1a), wie Bretter, Balken o. dgl., 
weist einen eine Schnittholzlage (1) von einer Lagenbil- 
dungsvorrichtung (46) ubernehmenden und diese Holzlage 
(1) in den Stapelbildungsbereich bewegenden und in dem 
Stapelbildungsbereich verharrenden Zufuhrer (3), 

- eine oberhalb des ZufOhrers (3) im Stapelbildungsbereich 
angeordnete, hdhenverfahrbare. in der abgesenkten Stel- 
lung die auf dem Zufuhrer (3) und/oder einem Holzstapel 
liegende Holzlage (1) gegen Lageveranderung ihrer Schnitt- 
holzer (la) sichernde Fixiereinrichtung (4) und 

- mehrere der Fixiereinrichtung (4) zugeordnete, Abstands- 
halteleisten (5) bevorratende und auf die Holzlage (1) jeweils 
eine Abstandshalteleiste (5) quer zur Schnittholz-Langsrich- 
tung verlaufend abgebende Magazine (6) auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezweckt die Schaffung einer einfach 
aufgebauten und rationell arbeitenden Vorrichtung, mit 
der Schnittholzer in beabstandeten Lagen zu einem Sta- 5 
pel zusammengestellt werden konnen, von dem dann 
wahlweise eine oder gleichzeitig mehrere Schnittholzla- 
gen durch herkdmmliche Transportmittel, wie Gabel- 
stapler, fur die Weiterverarbeitung abgenommen wer- 
den konnen. 10 

Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein wirt- 
schaftliches Verfahren fur die Lagenstapelung der 
Schnittholzer unter Verwendung der Vorrichtung zu 
schaffen. 

Die gegenstandliche Aufgabe wird erfindungsgemaB 15 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patenanspru- 
ches 1 gelost, wobei noch die in den Unteranspruchen 2 
bis 15 aufgefiihrten Gestaltungsmerkmale vorteilhafte 
Weiterbildungen der Aufgabenlosung darstellen. 

Die Verfahrensaufgabe wird durch die Merkmale des 20 
Anspruches 16ge16st. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird ein ra- 
tionelles Lagenstapeln von Schnitth6lzern erreicht, wo- 
bei die Schnittholzer von einem Vereinzeler aus in den 
Stapelbildungsbereich als jeweils eine Lage vorbe- 25 
stimmter Breite transportiert, dort die beabstandeten 
Holzer jeder Lage gegen Lageveranderung gesichert 
und weiter auf Band dann auf diese Lage unter Beibe- 
haltung der Sicherung die die Lagen beabstandeten Sta- 
pelleisten aufgebracht werden, so daB ein aus den 30 
Schnittholzern und den Stapelleisten gebildeter Holz- 
stapel entsteht 

Da die Schnittholzlagen dann mit Abstand ubereinan- 
der im Stapel angeordnet sind, konnen beliebig eine 
oder auch gleichzeitig mehrere Lagen fur die Weiterbe- 35 
arbeitung vom Stapel entnommen werden, was durch 
Gabelstapler moglich ist, da diese zwischen die Stapel- 
leisten unter die jeweilige Lage einfahren konnen. 

Weiterhin ergibt die beabstandete Stapelung der 
Schnittholzlagen aufgrund der moglichen Luftzirkula- 40 
tion eine giinstige Trocknung der Schnittholzer. 

Die Vorrichtung hat einfach aufgebaute und sto- 
rungsfrei arbeitende Zufuhr-, Fixier-, Leistenzufuhr- 
und Stapelaufnahmeorgane, die nacheinander im unun- 
terbrochenen Arbeitsablauf taktweise zusammenarbei- 45 
ten. 

Durch diese Vorrichtung ist ein wirtschaftliches Ver- 
fahren zur Lagenstapelung von Schnittholzern erreicht 
worden. 

Ein weiterer besonderer Vorteil der Erfindung ist die 50 
in einem begrenzten Hohenbereich frei bewegliche, ver- 
schiebbare Lagerung der Nagel, die somit auf die einzel- 
nen Holzer und auch zwischen die Holzer frei herabfal- 
len konnen und somit die gesamte Lagenbreite abdek- 
ken, so daB beim Zurtlckfahren des Zufuhrers die Nagel 55 
sowohl auf die einzelnen Bretter als auch zwischen den 
Brettern ihre Wirkung haben und ein Lageverandern 
der Bretter ausschlieBen. Dadurch wird die Lage in der 
vorbestimmten Breite optimal fixiert. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung wird in der schra- go 
gen Anordnung der Magazinschachte gesehen, da durch 
diese Schraglage die Stapelleisten nicht in senkrechter 
Ebene mit groBem Gewicht aufeinanderliegen, sondern 
dieses Gewicht durch die Schraglage verteilt wird, und 
zwar auf die Stapelleisten und auf die Schachte. 65 

Hierdurch wird ein verkantungsfreies Einbringen der 
Stapelleisten in die Schachte und auch ein verkantungs- 
freies Herausschieben der einzelnen Stapelleisten ge- 
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wahrleistet. 

Die hakenfdrmigen Ruckhalteorgane brauchen dem- 
zufolge keine sehr hohe Kraft aufzubringen, sondern es 
genugt eine gewisse Druckkraft, um den Stapel an Sta- 
pelleisten zu halten. 

Der Schieber ermoglicht durch seine schrage Keilfla- 
che ein verkantungsfreies Herausgleiten jeder einzel- 
nen Stapelleiste beim Zuruckfahren und schiebt dann 
beim Vorfahren die Leisten vereinzelt aus. 

Ein zusatzlicher Vorteil wird in dem hohenver- 
schwenkbaren, kastenartigen Eingeber fur die Stapellei- 
sten in die Magazinschachte gesehen, da hierdurch die 
Bedienungsperson mehrere Leisten auf den Eingeber 
auflegen kann und dann durch das Hohenverschwenken 
werden samtliche Leisten dann in die Schachte einge- 
bracht. 

Zusammenfassend ist zu sagen, daB sowohl bei be- 
saumten als auch bei unbesaumten Schnittholzern die 
vorbestimmte Lage durch die Nagel sicher fixiert wird 
und daB durch die Magazine aufgrund ihrer Schraglage 
und der Ruckhalte- und Freigabeausfiihrung auch bei 
gekriimmten oder in sich verwundenen Stapelleisten, 
was vielfach der Fall ist, eine einwandfreie Wirkung 
zeigen und kein Verklemmen der Stapelleisten in den 
Magazinen hervorrufen. 

Anhand der Zeichnungen wird nachfolgend ein Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Lagen- 
stapel-Vorrichtung mit vorgeschalteter Lagenbildungs- 
Vorrichtung, 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Lagenstapel-Vorrich- 
tung mit Fixiereinrichtung wahrend einer Lagenfixie- 
rung auf einem bereits gebildeten Schnittholzstapel mit 
dazwischenliegenden Stapelleisten, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Fixiereinrichtung als in 
vertikaler und horizontaler Ebene verfahrbare Einheit, 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Magazines mit Stapel- 
leisten-Schacht und zugeordnetem Ruckhalteorgan und 
Freigabeschieber, 

Fig. 5 eine Vorderansicht eines Magazines, 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Hubrahmens mit Fi- 
xiernageln der Fixiereinrichtung, 

Fig. 7 eine Seitenansicht der Stapelvorrichtung mit 
zwei Hubrahmen der Fixiereinrichtung und einem, je- 
dem Hubrahmen zugeordnetem Magazin, 

Fig. 8 eine Seitenansicht des Magazines mit seinem 
Stapelleisten-Schacht zugeordnetem, hohenver- 
schwenkbaren Stapelleisteneingeber, 

Fig. 9 eine schematische Draufsicht auf die Lagen- 
Stapelvorrichtung ftir Schnittholz mit der Schnittholz- 
Lagebilde- Vorrichtung, dem LagenZufiihrer, der Fixier- 
einrichtung mit Magazinen mit Stapelleisten und einem 
gebildeten Stapel, welcher zur Verdeutlichung von der 
Fixiereinrichtung weg dargestellt ist. 

Der Vorrichtung zum Lagenstapeln von besaumten 
oder unbesaumten Schnittholz (la), wie Bretter, Balken, 
Bohlen od. dgl, als Stapelanlage (40) ist„ wie Fig. 1 zeigt, 
eine Vorrichtung (41) zur Bildung von Lagen bestimm- 
ter Breite aus mehreren Schnittholzern (la) vorgeschal- 
tet. 

Diese Lagenbildungsvorrichtung(41) setzt sich aus 

a) einem ZufQhrforderer, vorzugsweise Rollen- 
bahn, auf dem die Hdlzer (la) in ihrer Langsrich- 
tung liegend einzeln bis vor eine Nullkante (nicht 
dargestelltem Anschlag) bewegt werden, 

b) einem jedes Holz (1) einzeln vom Zufiihrfdrderer 
(42) ubernehmenden und unter geradliniger Aus- 
richtung quer zur Holzlangsrichtung bewegenden 



DE 41 09 209 Al 



Obergabefdrderer (43) , vorzugsweise Kettenfdr- 
derermit Mitnehmern (43a), 

c) einern sich an den Obergabefdrderer (43) in ge- 
radliniger Verlangerung anschlieQenden und jedes 
Holz (la) lagegesichert transportierenden Forde- 
rer, vorzugsweise Kettenforderer mit Sicherungs- 
vorspriingen (44a), 

d) einer im Bereich des Forderers (44) quer zu des- 
sen Forderrichtung liegende elektronische MeBli- 
nie, mit der die groBte Breite jedes Holzes (1a) 
gemessen und registriert wird und 

e) einem sich an den Forderer (44) in geradliniger 
Verlangerung anschlieQenden Ausrichtforderer 
(46) zusammen, der von zwei hintereinanderliegen- 
den, in gleicher und in entgegengesetzter Richtung 
umlaufenden Kettenforderern (46a, 46b) gebildet 
ist, auf die mehrere Holzer (la) vom Forderer (44) 
ubergeben werden, deren Breite zusammen nicht 
die vorgegebene Lagenbreite uberschreitet, und 
die die aufgenommenen Holzer (la) durch entge- 
gengesetztes Bewegen auf die vorgegebene Lagen- 
breite auseinanderfahren. 

Mit der Lagenstapelvorrichtung werden also die 
Schnittholzer (la) in Langsrichtung liegend einzeln auf 
der Zufuhrbahn (47) bis zu der Nullkante bewegt, dann 
quer zu ihrer Langsrichtung aus der Zufuhrbahn (42) 
heraus unter geradliniger Ausrichtung transportiert und 
durchlaufen dabei die elektronische MeBlinie, mit der 
die groBte Breite jedes Holzes (la) gemessen und regi- 
striert wird, und dann auf eine Ausrichtbahn (46) mehre- 
re gemessene Holzer (la), die zusammen nicht die vor- 
bestimmte Lagenbreite uberschreiten, abgegeben, und 
diese Holzer (la) durch die Ausrichtbahn (46) auf die 
vorbestimmte Lagenbreite auseinandergefahren. 

Die Lagenbreite ist durch Anschlage (47) an dem Aus- 
richtforderer (46) in der gewunschten GroBe einstellbar. 

Ein innerhalb des Ausrichtforderers (46) angeordne- 
ter, hohenbewegbarer und in Verlangerung des Aus- 
richtforderers (46) in Pfeilrichtung "A" herausfahrbarer 
ZufUhrer (3) tibernimmt die gebildete Lage (1) und 
transportiert diese auf kurzem Weg zur Lagenstapel- 
vorrichtung (40). 

Die Stapel-Vorrichtung (40) weist oberhalb des in die 
Vorrichtung (40) eingefahrenen Zufuhrers (3) im Stapel- 
bildungsbereich eine hohenverfahrbare, in der abge- 
senkten Stellung die auf dem Zufuhrer (3) liegende 
Holzlage (1) gegen Lageveranderung ihrer Schnitthol- 
zer (la) sichernde Fixiereinrichtung (4) auf. 

Der Fixiereinrichtung (4) sind mehrere, Abstandshal- 
teleisten (5) (Stapelleisten) bevorratende und auf die 
Holzlage (1) jeweils eine Abstandshalteleiste (5) quer 
zur Schnittholz-Langsrichtung verlaufend abgebende 
Magazine (6) und ist eine die Schnittholzlage (1) mit 
daraufliegenden Abstandshalteleisten (5) beim Zuriick- 
fahren des Zufuhrers (3) ubernehmende Stapelauflage 
(7) zugeordnet. 

Der Zufuhrer (3) ist von mehreren, in waagerechter 
Ebene hinund herfahrbaren Tragarmen (3a) gebildet, 
auf denen die Holzlage (1) mit der Langsrichtung ihrer 
Schnittholzer (la) quer zur Tragarm-Langs- und -Ver- 
fahrrichtung (A) aufliegt. 

Die Tragarme (3a) haben jeweils eine in Holzlagen- 
Zufuhrrichtung (A) schrag abfallende (geneigte) Aufla- 
gefiache (3b) fur die Holzlage (1) und konnen fur die 
Holzlagenabgabe auf die Stapelauflage (7) zwischen den 
Abstandshalteleisten (5) der darunterliegenden Holzla- 
ge (1) eingreifen (einfahren), so daB die Holzlage (1) mit 
daraufliegenden Stapelleisten (5) ohne groBen Hohen- 



abstand auf die Stapelleisten (5) der darunterliegenden 
Holzlage (1) abgegeben werden konnen. 

Die Fixiereinrichtung (4) zeigt mehrere an Fuhrungen 
(8, 9) hohenverfahrbare Hubrahmen (10) mit jeweils ei- 
5 ner Vielzahl an in Reihe angeordneten, auf die Schnitt- 
holzer (la) der Holzlage (1) zur Lagefixierung einwir- 
kende Nagel (11). Die Nagel (11) sind dabei in Fuhrun- 
gen (30) der Hubrahmen (10) in einem begrenzten Ho- 
henbereich freibeweglich, d. h., nach unten durch ihr Ge- 
io wicht herausfallend und bei Gegendruck nach oben 
hochschiebend gelagert (vgl. Fig. 2, 4 und 6). 

Die Hubrahmen (10) sind uber jeweils einen eigenen 
Druckmittelzylinder (12) mit Laufrollen (8) in Fiihrungs- 
profilen (8) als Hohenfiihrungen auf- und abfahrbar ge- 
ls lagert, wobei alle Druckmittelzylinder (12) gleichlaufge- 
steuert sind. 

Jedes Magazin (6) besitzt einen schragstehenden, ei- 
nen Leistenstapel an Abstandshalteleisten (5) aufneh- 
menden Schacht (13), dem im untenliegenden Ausgabe- 

20 bereich ein Ruckhalteorgan (14) und ein Freigabeschie- 
ber (15) zugeordnet ist. 

Das Ruckhalteorgan (14) ist von einem durch einen 
Druckmittelzylinder (16) um eine parallel zur Langsrich- 
tung der im Schacht (13) ubereinanderliegenden Ab- 

25 standshalteleisten (5) verlaufende Achse (17) schwenk- 
baren, gegen die unterste Abstandshalteleiste (5) klem- 
mend einwirkenden und die Abstandshalteleisten (5) 
taktweise freigebenden Haken (18) gebildet. Der Druck- 
mittelzylinder (16) ist um eine waagerechte Achse (19) 

30 schwenkbar in einem Lager (20) am Schacht (13) gela- 
gert und greift mit seiner Kolbenstange (6) an der Ge- 
lenkachse (21) am Haken (18) an. 

Der Haken (18) schwenkt durch eine Offnung (22) in 
den Schacht (13) zur Leistenklemmung hinein und zur 

35 Leistenfreigabe heraus. 

Der Freigabeschieber (15) ist von einem mit einem 
Druckmittelzylinder (23) quer zur Fallrichtung (B) der 
Abstandshalteleisten (5) hin- und herverschiebbar ver- 
bundenen, unterhalb des Schachtes (13) angeordnetem 

40 Keilstiick (24) gebildet, dessen schrage Keilflache eine 
Sperr- und Abrutschflache (24a) fur die jeweils unterste 
Abstandshalteleiste (5) bildet. 

Der Druckmittelzylinder (23) jedes Schachtes (13) ist 
in einem Trager (25) des Schachtes (13) gelagert und das 

45 Keilstiick (24) in einer schachtseitigen Fuhrung (26) ver- 
schiebbar angeordnet 

Die Stapelauflage (7) laBt sich von einem unter der 
Fixiereinrichtung (4) angeordneten, hohenverfahrbaren 
Stapeltisch, einem hohenbewegbaren Transportband, 

so einer Palette, od. dgl., bilden. 

Es ist bevorzugt, mehrere Hubrahmen (10) der Fixier- 
einrichtung (4) und mehrere. jeweils den Hubrahmen 
(10) zugeordnete Magazine (6) mit den Hohenfiihrun- 
gen (8, 9) an einen gemeinsamen, quer zur Lagen-Zu- 

55 fUhrrichtung (A) auf einer Kranbahn (27) verfahrbaren 
Krangestell (28) anzuordnen, welchas auch die Druck- 
mittelzylinder (12) tragt. 

Die Vorrichtung zum Stapeln von Schnittholzlagen 
(1) arbeitet im Prinzip nach folgendem Verfahren: Die 

60 Schnittholzer (la) werden vereinzelt und mit Abstand 
nebeneinanderliegend als Holzlage (1) in den Stapelbil- 
dungsbereich gefordert. Dann wird die Holzlage (1) ge- 
gen Lageveranderung ihrer Schnittholzer (la) gesichert, 
anschlieBend werden auf die fixierte Holzlage (1) meh- 

65 rere Abstandshalteleisten (5) aufgelegt und danach wird 
die Holzlage (1) mit den daraufliegenden Abstandshal- 
teleisten (5) auf eine Stapelauflage (7) abgegeben, mit 
der oder von der aus der gebildete Holzstapel zu seinem 
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Bestimmungsort gebracht wird. 

Die Tragarme (3a) des Zufuhrers (3) heben die 
Schnittholzlage (1) von dem Ausrichtforderer (46) hoch 
und transportieren sie in den Stapelbildungsbereich un- 
ter die Fixiereinrichtung (4), wo der Zufuhrer (3) stehen- 
bleibt. 

Die Hubrahmen (10) der Fixiereinrichtung (4) werden 
Qber ihre Druckmittelzylinder (12) abgesenkt, so daB die 
Nagelreihen (1 1) auf alle Schnittholzer (la) der Holzlage 
(1) auftreffen und durch ihr Gewicht und ihre Spitzen 
die Schnittholzer (la) sichern. Gleichzeitig fallen aber 
auch Nagel (It) zwischen die Schnittholzer (la), wie 
Fig. 2 zeigt, und zwar bis auf den Zufuhrer (3) oder aber 
noch tiefer bis zu ihrer Fallbegrenzung in den Fiihrun- 
gen (30). 

Nun werden aus den der Fixiereinrichtung (4) zuge- 
ordneten Magazinen (6) die Stapelleisten (5) zur ab- 
standshaltenden Stapelbildung der Lagen (1) auf die La- 
ge(l)abgegeben. 

Der Haken (18) jedes Magazines (6) wirkt klemmend 
auf die unterste Leiste (5) ein und halt somit den gesam- 
ten Leistenstapel im Schacht (13) fest. 

Fur die Abgabe einer Leiste (5) schwenkt der Haken 
(18) durch seinen Druckmittelzylinder (16) nach auBen 
von der untersten Leiste (5) weg, so daB diese nach 
unten auf das Keilstuck (24) des Freigabeschiebers (15) 
fallen kann und dort noch im Schacht (13) liegend ver- 
bleibt. 

Gleichzeitig ist der Haken (18) wieder in den Schacht 
(13) eingeschwenkt und wirkt wieder klemmend auf die 
jetzt zuunterst liegende Leiste (5) zur Leistenstapelfixie- 
rungein. 

Nun wird das Keilstuck (24) uber seinen Druckmittel- 
zylinder (23) unter dem Schacht (13) in Pfeilrichtung "C" 
zuruckgefahren, so daB es den unteren Ausgabebereich 
des Schachtes (13) freigibt Dabei gleitet das Keilstuck 
(24) mit seiner schragen Keilflache (24a) unter der Leiste 
(5) weg und diese kann ohne Verkanten aus dem 
Schacht (13) heraus nach unten auf die Fuhrung (26) 
fallen. Dann fahrt der Schieber (15) — sein Keilstuck 
(24) — entgegen der Pfeilrichtung "C vor und schiebt 
die Stapelleiste (5) aus dem Magazin (6) und von der 
Fuhrung (26) auf die Holzlage (1), wo die Leiste (5) dann 
mit ihrer Langsrichtung quer zur Brett-Langsrichtung 
liegt. 

In Fig. 4 ist die Nagelfixierung eines Brettes (la) und 
das Festhalten des Leistenstapels im Schacht (13) und 
eine auf das Brett (la) abgegebene Abstandshalteleiste 
(5) gezeigt 

Es werden mindestens in den beiden Langenendberei- 
chen der Schnitthdlzer (la) je eine querliegende Ab- 
standshalteleiste (5) aufgegeben; es ist jedoch bevor- 
zugt, auch zwischen den endseitigen Abstandshaltelei- 
sten (5) eine oder mehrere im Abstand zueinanderlie- 
gende Leisten (5) auf die Lage (1) aufzubringen, wofiir 
entsprechende Magazine (6) der Fixiereinrichtung (4) 
zugeordnet sind. 

Jeder Hubrahmen (10) hat eine oder auch zwei Nagel- 
reihen (11) und die Leisten (5) werden zwischen den 
Nagelreihen (11) benachbarter und/oder im Abstand zu 
den endseitigen Hubrahmen (10) auf die Holzlagen (1) 
abgegeben. 

Nachdem die Leisten (5) auf die Holzlagen (1) aufge- 
legt sind, fahren der Zufuhrer (3) mit Lage (1) und den 
diese uber ihre Nagel (11) festhaltende Hubrahmen (10) 
nach unten auf die Stapelauflage (7) oder auf die bereits 
auf der Stapelauflage (7) liegende Lage (1), wo dann 
diese neue Lage (1) abgegeben wird, indem die Tragar- 



me (3a) unter der Lage (1) wegfahren und dann fahren 
die Hubrahmen (10) ebenfalls wieder nach oben und 
eine neue Lage (1) kann zur Leistenauflage zugefiihrt 
werden. 

5 Es besteht auch die Moglichkeit, fur die Lagenabgabe 
die Stapelauflage (7) jeweils hohenzuverfahren und da- 
bei immer unter die Tragarme (3a) zur Lagenubernah- 
me zu bewegen. 

In beiden Fallen liegen fiir die Lagenabgabe dieTrag- 

io arme (3a) immer zwischen Stapelleisten (5), so daB eine 
unmittelbare Auflage der Holzer (la) auf die darunter 
sich bereits befindlichen Leisten (5)erfolgen kann. 

Durch die Verfahrbarkeit der Fixiereinrichtung (4) 
auf der Kranbahn (27) lassen sich Lagenstapel hinterein- 

15 anderstehend bilden, wobei auch der Zufuhrer (3) ent- 
sprechend der Hubrahmen (10) quer zu seiner Zufiihr- 
richtung "A" verfahren wird und die Lagen (1) immer 
wieder vom Vereinzeler(2) holt. 

Wie die Fig. 7 zeigt, kann auch jeder Hubrahmen (10) 

20 mit einem daran angebrachten Magazin (6) durch eine 
ihn tragende Laufkatze (28), auf der der Druckmittelzy- 
linder (12) gelagert ist, auf der Kranbahn (27) verfahren 
werden, wodurch die Hubrahmen (10) der Fixiereinrich- 
tung (4) im Abstand zueinander entsprechend der H6I- 

25 zerlange und der gewiinschten Nagel-Fixierstellen ein- 
gerichtet werden konnen. 

In bevorzugter WeiBe fahrt der Zufuhrer (3) jede 
neue Lage (1) direkt auf die Stapelleisten (5) der bereits 
gestapelten Lage (1) und dann sofort nach dem Auftref- 

30 fender Nagel (11) auf die Lagenholzer (la) aus der Lage 

(I) wieder heraus, und zwar noch bevor die Stapelleisten 
(5) auf die neue Lage (1) aufgegeben worden sind. Die- 
ses kann ohne weiteres erfolgen, da einerseits die Nagel 

(II) auf die Schnittholzer (la) direkt einwirken und an- 
35 dererseits auch zwischen den Schnittholzern (la) stehen 

(vgl. Fig. 2), so daB beim Zuruckfahren des Zufuhrers (3) 
keine Lageveranderung der Schnittholzer (la) erfolgen 
kann, denn die gesamte Nagelreihe halt samtliche 
Schnittholzer (la) direkt auf und zwischen den Schnitt- 

40 holzern(la)als Nagelgatter(Nagelkamm)fesL 

Jede Stapelleiste (5) wird in zwei Magazinen (6) ge- 
fuhrt, und zwar mit ihren beiden Langenenden in je 
einen im Querschnitt U-formigen Schacht (13), wobei 
die beiden U-Schacht-Offnungen aufeinanderzu zeigen. 

45 Im Grundprinzip besteht somit jedes Magazin (6) aus 
zwei Schachten (13) mit zugeordnetem Ruckhalteorgan 
(14) und Schieber (15). 

Somit sind fur eine Lage (1) beim Auflegen von zwei 
Stapelleisten (5) insgesamt vier Schachte (13) erforder- 

50 lich und bei mehreren Stapelleisten (5) Fiir jede weitere 
Stapelleiste (5) auch zwei weitere Schachte (13). 

Wie die Fig. 4, 7 und 8 zeigen, sind die Schachte (13) 
der Magazine (6) sch rags ten end angeordnet, was einen 
giinstigen Fall der Stapelleisten (5) ergibt und insbeson- 

55 dere auch dann einen storungsfreien Rutsch nach unten 
und eine verkantungsfreie Ausgabe der Stapelleisten (5) 
gewahrleistet, wenn die Stapelleisten (5) in Langsrich- 
tung nicht immer gerade sind. sondern auch, was viel- 
fach vorkommt, gebogen oder verwunden sind. 

60 Dieses ist durch die Schraglage der Schachte (13) op- 
timiert worden, indem namlich — wie bei senkrechten 
Schachten — nicht das gesamte Gewicht der Stapellei- 
sten (5) Obereinander liegt und somit eine Klemmwir- 
kung erzeugt, sondern das Stapelleistengewicht zum 

65 Teil von der schragen Schachtlage ubernommen und 
dadurch der Gewichtsdruck von oben reduziert ist; die- 
ses ergibt auch ein leichtes und verkantungsfreies Aus- 
schieben der einzelnen Stapelleisten (5) aus dem 
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Schach! (13) durch den Schieber (15) . 

Zum leichten Einbringen der Stapelleisten (5) von 
Hand in die Schachte (13) der Magazine (6) sind die 
Schachte (13) am oberen Ende zu einem Einfuhrtrichter 
(13a)erweitert(Fig. 8). 5 

Wie Fig. 8 weiter in bevorzugter Ausgestaltung der 
Magazine (6) zeigt, ist jedem Schacht (13) ein gleichzei- 
tig mehrere Stapelleisten (5) in den Schacht (13) zufuh- 
render Eingeber (31) zugeordnet, d. h., die beiden je ein 
Langenende der Stapelleisten (5) aufnehmenden und ein io 
Stapeileistenmagazin (6) bildenden Schachte (13) zeigen 
einen Eingeber (31). 

Der Eingeber (31) ist als ein Einlegekasten (32), der 
beispielsweise aus zwei miteinander quer verbundenen 
und den beiden Schachten (13) der Magazine (6) fur eine 15 
Reihe an Stapelleisten (5) zugeordneten Winkelteilen 
gebildet ist, ausgefuhrt und mittels eines waagerechten 
Gelenkes (33) am Einfuhrtrichter (13a) der Schachte (13) 
hohenverschwenkbar gelagert. Die Hohenverschwen- 
kung des Einlegekastens (32) erfolgt durch einen am 20 
Magazin (6) (Schacht (13)) im Gelenklager (35) gehalte- 
nen und am Einlegekasten (32) im Gelenk (36) angrei- 
fenden Druckmittelzylinder (34). 

Es werden mehrere Stapelleisten (5) in den in die 
waagerechte Aufnahmestellung gemaB vollen Zeich- 25 
nungslinien in Fig. 8 geschwenkten Einlegekasten (32) 
von Hand eingelegt und dann wird der Einlegekasten 
(32) durch den Druckmittelzylinder (34) in die Schragla- 
ge nach oben geschwenkt (strich-punktierte Linien in 
Fig. 8), so daB dann die Stapelleisten (5) gleichzeitig vom 30 
Einlegekasten (32) in den Trichter (13a) und die beiden 
endseitigen Schachte (13) rutschen; auch hierdurch wird 
bei gekrummten oder verworfenen Stapelleisten (5) ein 
einwandfreies Einbringen in das Magazin (6) ohne Ver- 
kantungen oder Verklemmungen gewahrleistet. 35 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Lagenstapeln von besaumten 
und unbesaumten Schnittholz, wie Bretter, Balken, 40 
od. dgl., gekennzeichnet durch 

— einen eine Schnittholzlage (1) von einer La- 
genbildungsvorrichtung (41) ubernehmenden 
und diese Holzlage (1) in den Stapelbildungs- 
bereich bewegenden und in dem Stapelbil- 45 
dungsbereich verharrenden Zufuhrer (3), 

— eine oberhalb des ZufUhrers (3) im Stapel- 
bildungsbereich angeordnete, hohenverfahr- 
bare, in der abgesenkten Stellung die auf dem 
ZufOhrer (3) und/oder einem Holzstapel lie- 50 
gende Holzlage (1) gegen Lageveranderung 
ihrer Schnittholzer (la) sichernde Fixierein- 
richtung(4)und 

— mehrere der Fixiereinrichtung (4) zugeord- 
nete, Abstandshalteleisten (5) bevorratende 55 
und auf die Holzlage (1) jeweils eine Abstands- 
halteleiste (5) quer zur Schnittholz-Langsrich- 
tung verlaufend abgebende Magazine (6). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zufuhrer (3) von mehreren, in 60 
waagerechter Ebene hin- und herfahrbaren Tragar- 
men (3a) gebildet ist, auf denen die Holzlage (1) mit 
der Langsrichtung ihrer Schnitthdlzer (la) quer 
verlaufend aufliegt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB die Tragarme (3a) des Zufuh- 
rers (3) jeweils eine in Holzlagen-Zufuhrrichtung 
(A) schrag abfallende (geneigte) Auflageflache (3b) 
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fur die Holzlage (1) haben und fiir die Holzlagenab- 
gabe auf die Stapelauflage (7) zwischen den Ab- 
standshalteleisten (5) der darunterliegenden Holz- 
lage (1) eingreifen (Fig. 2) . 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fixiereinrichtung 

(4) mehrere an Fuhrungen (8, 8) hohenverfahrbare 
Hubrahmen (10) mit jeweils einer Vielzahl an in 
Reihe angeordneten, auf die SchnitthSlzer (la) der 
Holzlage (1) zur Lagefixierung einwirkenden Na- 
geln (1 1) aufweist (Fig. 2, 6 und 7). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nagel (1 1) in den Hubrahmen (10) 
in einem begrenzten Hohenbereich frei verschieb- 
lich gehalten sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hubrahmen (10) 
uber jeweils einen eigenen Druckmittelzylinder 
(12) mit Laufrollen (8) in Fuhrungsprofilen (9) ho- 
henverfahrbar gefuhrt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Magazin (6) ei- 
nen schragstehenden, einen Leistenstapel an Ab- 
standshalteleisten (5) aufnehmenden Schacht (13) 
aufweist, dem im untenliegenden Ausgabebereich 
ein RQckhalteorgan (14) und ein Freigabeschieber 

(15) zugeordnet ist (Fig. 4 und 7). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das RQckhalteorgan 

(14) von einem durch einen Druckmittelzylinder 

(16) um eine parallel zur Langsrichtung der im 
Schacht (13) ubereinanderliegenden Abstandshal- 
teleisten (5) verlaufende Achse (17) schwenkbaren, 
gegen die unterste Abstandshalteleiste (5) klem- 
mend einwirkenden und die Abstandshalteleisten 

(5) taktweise freigebenden Haken (18) gebildet ist 
(Fig. 4). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Freigabeschieber 

(15) von einem mit einem Druckmittelzylinder (23) 
quer zur Fallrichtung (B) der Abstandshalteleisten 
(5) hin- und herverschiebbar verbundenen, unter- 
halb des Schachtes (13) angeordnetem Keilstiick 
(24) gebildet ist, dessen schrage Keilflache eine 
Sperr- und Abrutschfiache (24a) fur die jeweils un- 
terste Abstandshalteleiste (5) bildet (Fig. 4) . 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir jede Stapelleiste 
(5) zwei im Querschnitt U-fdrmige, mit ihrer U-Off- 
nung aufeinanderzu gerichtete und je ein Langen- 
ende der Stapelleiste (5) gefuhrt aufnehmende Ma- 
gazinschachte (13) mit zugeordnetem Ruckhalteor- 
gan (14) und Schieber (15) vorgesehen sind. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Magazin- 
schacht (13) am oberen Ende zu einem Einfuhr- 
trichter (13a) erweitert ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Einfuhrtrichter 
(13a) jedes Schachtes (13) ein mehrere Stapelleisten 
(5) aufnehmender und dem Schacht (13) zufiihren- 
der, hohenverschwenkbarer Eingeber (31) ange- 
ordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden die Stapel- 
leisten (5) bevorratenden Magazinschachte (13) mit 
einem gemeinsamen, von Winkelprofilen oder ei- 
nem Kasten gebildeten Eingeber (31) ausgestaltet 
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sind, der urn eine waagerechte Achse (33) an den 
Schachten (13) lagert und durch mindestens einen, 
an einen Schacht (13) gelenkig gelagerten und am 
Eingeber (31) gelenkig angreifenden Druckmittel- 
zylinder (34) aus der waagerechten Stapelleisten- 5 
Aufnahmelage in eine schrage Stapelleisten-Abga- 
belage hdhenverschwenkbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daQ die Stapelauflage (7) 
von einem unter der Fixiereinrichtung (4) angeord- 10 
neten, hbhenverfahrbaren Stapeltisch, einem ho- 
henbewegbaren Transportband, einer Palette, 
od. dgl., gebildet ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daQ mehrere Hubrahmen 15 
(10) der Fixiereinrichtung (4) und mehrere, jeweils 
den Hubrahmen (10) zugeordnete Magazine (6) mit 
den Hohenfuhrungen (8, 9) an einem gemeinsamen, 
quer zu Lagen-Zufuhrrichtung (A) auf einer Kran- 
bahn (27) verfahrbaren Krangestell (28) angeord- 20 
net sind oder jeder Hubrahmen (10) mit Magazin 
(6) an einer eigenen Laufkatze (29) zur Abstands- 
einstellung der Hubrahmen (10) zueinander auf der 
Kranbahn (27) verfahrbar gelagert ist (Fig. 2 und 3). 

16. Verfahren zum Lagenstapeln von Schnittholz, 25 
wie Bretter, Balken, od. dgl, insbesondere unter 
Verwendung der Vorrichtung nach den Ansprii- 
chen 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daG eine 
Schnittholzjage (1) in den Stapelbildungsbereich 
auf eine Stapelauflage (7) und/oder einen gebilde- 30 
ten Holzstapel gefordert wird, dann die Holzlage 
(1) gegen Lageveranderung ihrer Schnittholzer (1) 
gesichert wird und anschlieBend auf die fixierte 
Holzlage (1) mehrere Abstandshalteleisten (5) auf- 
gelegt werden. 35 
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[57] ABSTRACT 

An improved clamp device structure for the clinching and 
conveyance of unusually shaped objects is provided and 
includes support rods equipped with steel clamp bars, of 
which the odd-numbered elements are fixed and the even- 
numbered elements are capable of leftward and rightward 
movement, or the even-numbered elements are fixed and the 
odd-numbered elements are capable of leftward and right- 
ward movement. Installed at the upper extent of the support 
rods is a relief bar capable of the upward and downward 
movement that facilitates the clinching and conveyance of 
the unusually shaped objects. Since the steel clamp bars on 
the support rods are arrayed in a close configuration, the 
clinching range of the array is sufficient to accommodate a 
number of working objects and thereby enable the steel 
clamp bars to positively hold objects for conveyance. 
Furthermore, when utilized to release the working objects, 
the relief bar continues to descend and exert force against the 
top of the steel clamp bars, effectively releasing the working 
objects more smoothly and accurately. 
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STRUCTURE CLAMP DEVICE FOR THE 
CLINCHING AND CONVEYANCE OF 
UNUSUALLY SHAPED OBJECTS 

BACKGROUND OF THE INVENTION 5 

There are numerous methods of clinching and conveying 
working objects, including mechanical arm or suction pick- 
up devices currently in widespread utilization. While some 
conveyance procedures as well as position accuracy, and 
design schemes undeniably offer effective clinching and 10 
conveyance results that are convenient and efficient to 
manufacturers, the inventor of the invention herein is aware 
that when working objects are subjected to vibration on the 
production line during the conveying process and position- 
ing accuracy is not possible, since the angle of mechanical 15 
arms cannot be set at the proper angle, position, and clamp- 
ing force required to grasp the working object, clinching and 
conveyance are not achievable and many impractical events 
occur. Furthermore, in suction device and conveyance 
operations, the surface of the working objects must be flat. 20 
If the working objects on the production line are not suffi- 
ciently planar, then suction will not be possible and con- 
veyance will be unachievable. While the aforesaid mechani- 
cal arm or suction pick-up approaches may provide a degree 
of significant practical value to manufacturers in actual 25 
utilization, working objects that are inaccurately placed or 
lack flat surfaces are excluded. Obviously, structural 
improvements are required to develop a more comprehen- 
sive means of clinching and conveying working objects. 

Therefore, to achieve a more convenient and accurate 30 
method of clinching and conveying unusually shaped 
objects, the inventor of the invention herein completed the 
research and development based on the applicable theoreti- 
cal principles, which culminated in the invention offered 
herein. 35 

SUMMARY OF THE INVENTION 

The primary objective of the invention herein is to pro- 
vide a kind of improved structure clamp device for the 
clinching and conveyance of unusually shaped objects, of 40 
which the steel clamp bars are positioned on the support rods 
such that the odd-numbered (or even-numbered) members 
are fixed and immovable as well as interspersed with even- 
numbered (or odd-numbered) members capable of leftward 
and rightward movement. As a result, the fixed and immov- 45 
able steel clamp bars on the support rods hold the working 
object, while the steel clamp bars capable of moving left and 
right on the support rods apply or release the clamping force 
on the working object. Furthermore, the range of the pre- 
determined arrayed configuration thereof is patterned to 50 
accurately and smoothly clinch and release the working 
objects at the appropriate time. 

Another objective of the invention herein is to provide a 
kind of improved structure clamp device for the clinching 
and conveyance of unusually shaped objects, of which when 55 
the aforesaid steel clamp bars that move to the left and right 
during a clamping or release operation of a working object, 
the aforesaid steel clamp bars insert into the intervals 
between the working objects in a preconceived manner 
relative to the distances separating the steel clamp bars on 50 
the support rods rather than to the center-to-center distance 
between the support bars. As a result, the aforesaid steel 
clamp bars are more closely arrayed on the support bars to 
enable smaller intervals between the working objects so as 
to positively and accurately clamp or release. 65 

Yet another objective of the invention herein is to provide 
a kind of improved structure clamp device for the clinching 



and conveyance of unusually shaped objects, of which there 
is a relief bar at the upper extent of the support bars such that 
when releasing the work objects, the relief bar continues to 
descend and exerts force against each of the steel clamp bars 
to more effectively release the working objects at the set 
position with greater accuracy and smoothness. 

Still another objective of the invention herein is to provide 
a kind of improved structure clamp device for the clinching 
and conveyance of unusually shaped objects that features a 
simple structure as well as being easy and convenient to 
install and utilize, providing a predetermined range of action 
that permits the precise and secure clinching and convey- 
ance of a number working objects, while also permitting the 
smooth and accurate release of the clinched working objects 
in actual practice that is ideal and progressive and, 
furthermore, effectively achieves the clinching and convey- 
ance of unusually shaped objects in an improved structure. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

FIG. 1 is a perspective view of the present invention. 

FIG. 2 is an elevation view of the present invention. 

FIG. 3 is an elevation view depicting one stage of the 
clamping operation of the present invention. 

FIG. 4 is an elevation view depicting another stage of the 
clamping operation of the present invention. 

FIG. 5 is an elevation view depicting a further stage of the 
clamping operation of the present invention. 

FIG. 6 is an elevation view depicting the release operation 
of the present invention. 

DETAILED DESCRIPTION OF THE 
INVENTION 

The improved structure clamp device for the clinching 
and conveyance of unusually shaped objects of the invention 
herein is generally comprised of a main frame (10) that is of 
predetermined dimensions appropriate to the work site of a 
machine or mechanical arm and which has a number of 
freely positionable guide rods (101) placed at a certain 
intervals apart and extending through the two ends and, 
furthermore, each guide rod (101) is conjoined to a coupling 
rod (102) that enables physical integration for simultaneous 
operating action; a horizontal driver unit (20) consisting of 
a hydraulic system, a pneumatic system, or other mechanical 
system that is installed on the main frame (10) and capable 
of moving the guide rods (101) to the left and right; a 
number of support rods (30) and (30 f ) are suspended from 
the connecting rods (301) and (301'), respectively, at the two 
ends of the main frame (10) or suspended from the conjoin- 
ment at the coupling rods (102) of the guide rods (101), of 
which the support rods (30) of the main frame (10) are 
installed with the support rods (30') of coupling rods (102) 
in a crisscross configuration and, furthermore, the coupling 
rods (102) are capable of moving left and right along with 
the guide rods (101); a number of steel clamp bars (40) and 
(40') that are inserted into and suspended from the each of 
support rods (30) and (30') in a linear array; a number of 
relief bars (50) that are longer than the support rods (30) and 
(30'), positioned in the space above the support rods (30) and 
(30') and, furthermore, integrated into a single physical 
entity with a tie rod (501); two vertical driver units (60) 
consisting of a hydraulic system, a pneumatic system, or 
other mechanical system that is installed on the main frame 
(10) and capable of moving the relief bars (50) up and down. 

Referring to FIG. 3 and FIG. 4, during utilization of the 
aforesaid structure of the invention herein, a number of work 
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objects (A) are accommodated within the range of the 
arrayed intervals (a), and due to the perpendicular rather 
than horizontal orientation to the axis of the support rods 
(30) and (30'), the number of steel clamp bars (40) and (40') 
forming the intervals (a) are individually separated by the 5 
intervals (b) and are not determined by the center-to-center 
distances between the support rods (30) and (30') and, as a 
result, the steel clamp bars (40) and (40') on the support rods 
(30) and (30') are more closely arrayed, such that when 
intervals (a) between the work objects (A) is smaller, the 10 
aforesaid steel clamp bars (40) and (40 1 ) can be more easily, 
smoothly and accurately inserted. Furthermore, since each 
of the steel clamp bars (40) and (40') are actively inserted 
and suspended on the support rods (30) and (30'), therefore, 
when the main frame (10) is moved downward, some of the 15 
closely arrayed steel clamp bars (40) and (40') directly 
contact the tops of the working objects (A), with the 
remainder that have not made contact smoothly and accu- 
rately inserted into the intervals (a) or at the sides of the 
working object (A). 20 

Referring to FIG. 5, since the aforesaid horizontal driver 
unit (20) is capable of moving each of the guide rods (101) 
of the main frame (10) at the support rod (30') of each guide 
rod (101) to the left and right along with the steel clamp bars 
(40') on the support rods (30') and the fixed unmoving steel 25 
clamp bars (40) on the support rod (30) remain in a criss- 
cross configuration with the steel clamp bars (40'), therefore, 
as the driving action of the horizontal driver unit (20) 
continues, the respective insertion of the unmoving steel 
clamp bars (40) into the intervals (a) or at the sides of each 30 
working object (A) occurs directly and accurately to hold the 
working objects (A), and the steel clamp bars (40*) become 
inserted into the intervals (a) along with the moving support 
rods (30') exerting a clamping force against the working 
objects (A), thereby enabling each working object (A) to be 35 
tightly held and accurately clinched during the operation. 

Furthermore, referring to FIG. 6, when the clinching 
operation of the steel clamp bars (40) and (40*) onto the 
working objects (A) is completed and the main frame (10) 
moves once again, after the working objects (A) are con- 
veyed to a designated position, the aforementioned horizon- 
tal driver unit (20) is retracted until the clamping force by 
the steel clamp bars (40') of the moving support rods (30 1 ) 
is no longer being applied, the originally clinched working 
objects (A) are released during the operation. When each of 45 
the steel clamp bars (40) release the working objects (A), if 
the steel clamp bars (40') cannot be retracted due to recesses 



40 



or protrusions in the shape of the working objects (A) or 
other related factors, then the relief bars (50) at the upper 
extent of the support rods (30) and (30') can be moved 
downward by the vertical driver unit (60) to apply pressure 
to the top ends of the steel clamp bars (40) and, 
consequently, the steel clamp bars (40) and (40') against the 
tops of the working objects (A) are immediately forced 
downward to dislodge the working objects (A) and thereby 
enable the completion of releasing the working objects. 

What is claimed is: 

1. A clamp device for the clinching and conveyance of 
unusually shaped objects comprising a main frame having a 
plurality of freely positionable guide rods placed at prede- 
termined intervals apart and extending through two ends of 
the main frame, each guide rod being conjoined to a cou- 
pling rod that enables simultaneous operation thereof; a 
horizontal driver unit that is installed on the main frame and 
capable of moving the guide rods to the left and right; a 
plurality of support rods respectively suspended from a 
plurality of connecting rods, adjacent two ends of the main 
frame or suspended from the conjoinment at the coupling 
rods with the guide rods, the support rods being installed 
with respect to the coupling rods in a crisscross 
configuration, the coupling rods being capable of moving 
left and right along with the guide rods; a plurality of steel 
clamp bars that are inserted into and suspended from each of 
the plurality of support rods in a linear array; a plurality of 
relief bars that are longer than the support rods, said plurality 
of support rods being positioned at an upper extent of the 
support rods and integrated into a single physical entity with 
a tie rod; two vertical driver units consisting of a hydraulic 
system that is installed on the main frame and capable of 
moving the plurality of relief bars up and down, wherein the 
aforesaid steel clamp bars are closely arrayed on the afore- 
said support rods; a first portion of the plurality of the steel 
clamp bars being fixed on unmoving support rods and are 
capable of clinching working objects, and a second portion 
of the plurality of the steel clamp bars being coupled on the 
support rods capable of leftward and rightward movement, 
the horizontal driver unit being operated to provide a clamp- 
ing force onto the working objects or to release the working 
objects, subsequently the relief bars release the steel clamp 
bars from the working objects, the vertical driver units 
continue moving to exert a downward force onto the steel 
clamp bars. 
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(3) Vorrichtung und Verfahren zum Lagenstapeln von besaumten und unbesaumten Schnittholz 

(57) Die Vorrichtung zum Lagenstapeln von besaumten und 
^ unbesaumten Schnittholz (1a), wie Bretter, Balken o. dgl., 
waist einen eine Schnittholzlage (1) von einer Lagenbil- 
dungsvorrichtung (46) ubernehmenden und diese Holzlage 
(1) in den Stapelbildungsbereich bewegenden und in dem 
Stapelbildungsbereich verharrenden Zufuhrer (3), 

- eine oberhalb des Zufuhrers (3) im Stapelbildungsbereich 
angeordnete, hdhenverfahrbare, in der abgesenkten Stel- 
lung die auf dem Zufuhrer (3) und/oder einem Holzstapel 
liegende Holzlage (1) gegen Lageveranderung ihrer Schnitt- 
holzer (la) sichernde Fixiereinrichtung (4) und 

- mehrere der Fixiereinrichtung (4) zugeordnete, Abstands- 
halteletsten (5) bevorratende und auf die Holzlage (1) jeweils 
eine Abstandshalteleiste (5) quer zur Schnittholz-Langsrich- 
tung verlaufend abgebende Magazine (6) auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezweckt die Schaffung einer einfach 
aufgebauten und rationell arbeitenden Vorrichtung, mit 
der Schnittholzer in beabstandeten Lagen zu einem Sta- 5 
pel zusammengestellt werden konnen, von dem dann 
wahlweise eine oder gleichzeitig mehrere Schnittholzla- 
gen durch herkdmmliche Transportmittel, wie Gabel- 
stapier, fur die Weiterverarbeitung abgenommen wer- 
den konnen. 10 

Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein wirt- 
schaftliches Verfahren fur die Lagenstapelung der 
Schnittholzer unter Verwendung der Vorrichtung zu 
schaffen. 

Die gegenstandltche Aufgabe wird erfindungsgemaB 15 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patenanspru- 
ches 1 geldst, wobei noch die in den Unteranspruchen 2 
bis 15 aufgefuhrten Gestaltungsmerkmale vorteilhafte 
Weiterbildungen der Aufgabenldsungdarstellen. 

Die Verfahrensaufgabe wird durch die Merkmale des 20 
Anspruches 16gel6st. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird ein ra- 
tionelles Lagenstapeln von Schnittholzern erreicht, wo- 
bei die Schnittholzer von einem Vereinzeler aus in den 
Stapelbildungsbereich als jeweils eine Lage vorbe- 25 
stimmter Breite transportiert, dort die beabstandeten 
Holzer jeder Lage gegen Lageveranderung gesichert 
und weiter auf Band dann auf diese Lage unter Beibe- 
haltung der Sicherung die die Lagen beabstandeten Sta- 
pelleisten aufgebracht werden, so daB ein aus den 30 
Schnittholzern und den Stapelleisten gebildeter Holz- 
stapel entsteht. 

Da die Schnittholzlagen dann mit Abstand ubereinan- 
der im Stapel angeordnet sind, konnen beliebig eine 
oder auch gleichzeitig mehrere Lagen fur die Weiterbe- 35 
arbeitung vom Stapel entnommen werden, was durch 
Gabelstapler moglich ist, da diese zwischen die Stapel- 
leisten unter die jeweilige Lage einfahren konnen. 

Weiterhin ergibt die beabstandete Stapelung der 
Schnittholzlagen aufgrund der moglichen Luftzirkula- 40 
tion eine giinstige Trocknung der Schnittholzer. 

Die Vorrichtung hat einfach aufgebaute und sto- 
rungsfrei arbeitende Zufuhr-, Fixier-, Leistenzufuhr- 
und Stapelaufnahmeorgane, die nacheinander im unun- 
terbrochenen Arbeitsablauf taktweise zusammenarbei- 45 
ten. 

Durch diese Vorrichtung ist ein wirtschaftHches Ver- 
fahren zur Lagenstapelung von Schnitthdlzern erreicht 
worden. 

Ein weiterer besonderer Vorteil der Erfindung ist die 50 
in einem begrenzten Hdhenbereich frei bewegliche, ver- 
schiebbare Lagerung der Nagel, die somit auf die einzel- 
nen Holzer und auch zwischen die H6lzer frei herabfal- 
len konnen und somit die gesamte Lagenbreite abdek- 
ken, so daB beim Zurilckfahren des Zufuhrers die Nagel 55 
sowohl auf die einzelnen Bretter als auch zwischen den 
Brettern ihre Wirkung haben und ein Lageverandern 
der Bretter ausschlieBen. Dadurch wird die Lage in der 
vorbestimmten Breite optimal fixiert. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung wird in der schra- 60 
gen Anordnung der Magazinschachte gesehen, da durch 
diese Schraglage die Stapelleisten nicht in senkrechter 
Ebene mit groBem Gewicht aufeinanderliegen, sondern 
dieses Gewicht durch die Schraglage verteilt wird, und 
zwar auf die Stapelleisten und auf die Schachte. 65 

Hierdurch wird ein verkantungsfreies Einbringen der 
Stapelleisten in die Schachte und auch ein verkantungs- 
freies Herausschieben der einzelnen Stapelleisten ge- 
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wahrleistet. 

Die hakenformigen Ruckhalteorgane brauchen dem- 
zufolge keine sehr hohe Kraft aufzubringen, sondern es 
genugt eine gewisse Druckkraft, um den Stapel an Sta- 
pelleisten zu halten. 

Der Schieber ermdglicht durch seine schrage Keilfla- 
che ein verkantungsfreies Herausgleiten jeder einzel- 
nen Stapelleiste beim Zuruckfahren und schiebt dann 
beim Vorfahren die Leisten vereinzelt aus. 

Ein zusatzlicher Vorteil wird in dem hohenver- 
schwenkbaren, kastenartigen Eingeber f iir die Stapellei- 
sten in die Magazinschachte gesehen, da hierdurch die 
Bedienungsperson mehrere Leisten auf den Eingeber 
auflegen kann und dann durch das Hohenverschwenken 
werden samtliche Leisten dann in die Schachte einge- 
bracht. 

Zusammenfassend ist zu sagen, daB sowohl bei be- 
saumten als auch bei unbesaumten Schnitthdlzern die 
vorbestimmte Lage durch die Nagel sicher fixiert wird 
und daB durch die Magazine aufgrund ihrer Schraglage 
und der Ruckhalte- und Freigabeausfiihrung auch bei 
gekrummten oder in sich verwundenen Stapelleisten, 
was vielfach der Fall ist, eine einwandfreie Wirkung 
zeigen und kein Verklemmen der Stapelleisten in den 
Magazinen hervorrufen. 

Anhand der Zeichnungen wird nachfolgend ein Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Lagen- 
stapel-Vorrichtung mit vorgeschalteter Lagenbildungs- 
Vorrichtung, 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Lagenstapel-Vorrich- 
tung mit Fixiereinrichtung wahrend einer Lagenfixie- 
rung auf einem bereits gebildeten Schnittholzstapel mit 
dazwischenliegenden Stapelleisten, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Fixiereinrichtung als in 
vertikaler und horizontaler Ebene verfahrbare Einheit, 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Magazines mit Stapel- 
leisten-Schacht und zugeordnetem Ruckhalteorgan und 
Freigabeschieber, 

Fig. 5 eine Vorderansicht eines Magazines, 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Hubrahmens mit Fi- 
xiemageln der Fixiereinrichtung, 

Fig. 7 eine Seitenansicht der Stapelvorrichtung mit 
zwei Hubrahmen der Fixiereinrichtung und einem, je- 
dem Hubrahmen zugeordnetem Magazin, 

Fig. 8 eine Seitenansicht des Magazines mit seinem 
Stapelleisten-Schacht zugeordnetem, hdhenver- 
schwenkbaren Stapelleisteneingeber, 

Fig. 9 eine schematische Draufsicht auf die Lagen- 
Stapelvorrichtung fur Schnittholz mit der Schnittholz- 
Lagebilde-Vorrichtung, dem LagenZufuhrer, der Fixier- 
einrichtung mit Magazinen mit Stapelleisten und einem 
gebildeten Stapel, welcher zur Verdeutlichung von der 
Fixiereinrichtung wegdargestellt ist. 

Der Vorrichtung zum Lagenstapeln von besSumten 
oder unbesaumten Schnittholz (la), wie Bretter, Balken, 
Bohlen od. dgl., als Stapelanlage (40) ist,, wie Fig. 1 zeigt, 
eine Vorrichtung (41) zur Bildung von Lagen bestimm- 
ter Breite aus mehreren Schnittholzern (la) vorgeschal- 
tet. 

Diese Lagenbildungsvorrichtung(41) setzt sich aus 

a) einem ZufUhrfdrderer, vorzugsweise Rollen- 
bahn, auf dem die Holzer (la) in ihrer Langsrich- 
tung liegend einzeln bis vor eine Nullkante (nicht 
dargestelltem Anschlag) bewegt werden, 

b) einem jedes Holz ( 1) einzeln vom Zufuhrforderer 
(42) ubernehmenden und unter geradliniger Aus- 
richtung quer zur Holzlangsrichtung bewegenden 
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Obergabeforderer (43) , vorzugsweise Kettenfor- 
derer mit Mitnehmern (43a), 

c) einem sich an den Obergabeforderer (43) in ge- 
radliniger Verlangerung anschlieBenden und jedes 
Holz (la) lagegesichert transportierenden Forde- 
rer, vorzugsweise Kettenforderer mit Sicherungs- 
vorspriingen (44a), 

d) einer im Bereich des Forderers (44) quer zu des- 
sen Forderrichtung liegende elektronische MeBli- 
nie, mit der die groBte Breite jedes Holzes (la) 
gemessen und registriert wird und 

e) einem sich an den Forderer (44) in geradliniger 
Verlangerung anschlieBenden Ausrichtforderer 
(46) zusammen, der von zwei hintereinanderliegen- 
den, in gleicher und in entgegengesetzter Richtung 
umlaufenden Kettenforderern (46a, 46b) gebildet 
ist, auf die mehrere Holzer (la) vom Forderer (44) 
ubergeben werden, deren Breite zusammen nicht 
die vorgegebene Lagenbreite uberschreitet, und 
die die aufgenommenen Holzer (la) durch entge- 
gengesetztes Bewegen auf die vorgegebene Lagen- 
breite auseinanderfahren. 

Mit der Lagenstapelvorrichtung werden also die 
Schnittholzer (la) in Langsrichtung liegend einzeln auf 
der Zufuhrbahn (47) bis zu der Nullkante bewegt, dann 
quer zu ihrer Langsrichtung aus der Zufuhrbahn (42) 
heraus unter geradliniger Ausrichtung transportiert und 
durchlaufen dabei die elektronische MeBlinie, mit der 
die groBte Breite jedes Holzes (la) gemessen und regi- 
striert wird, und dann auf eine Ausrichtbahn (46) mehre- 
re gemessene Holzer (la), die zusammen nicht die vor- 
bestimmte Lagenbreite uberschreiten, abgegeben, und 
diese Holzer (la) durch die Ausrichtbahn (46) auf die 
vorbestimmte Lagenbreite auseinandergefahren. 

Die Lagenbreite ist durch Anschlage (47) an dem Aus- 
richtforderer (46) in der gewiinschten GroBe einstellbar. 

Ein innerhalb des Ausrichtforderers (46) angeordne- 
ter, hohenbewegbarer und in Verlangerung des Aus- 
richtforderers (46) in Pfeilrichtung "A" herausfahrbarer 
Zufuhrer (3) tfbernimmt die gebildete Lage (1) und 
transportiert diese auf kurzem Weg zur Lagenstapel- 
vorrichtung (40). 

Die Stapel-Vorrichtung (40) weist oberhalb des in die 
Vorrichtung (40) eingefahrenen Zufuhrers (3) im Stapel- 
bildungsbereich eine hohenverfahrbare, in der abge- 
senkten Stellung die auf dem Zufuhrer (3) liegende 
Holzlage (1) gegen Lageveranderung ihrer Schnitthol- 
zer (la) sichernde Fixiereinrichtung (4) auf. 

Der Fixiereinrichtung (4) sind mehrere, Abstandshal- 
teleisten (5) (Stapelleisten) bevorratende und auf die 
Holzlage (1) jeweils eine Abstandshalteleiste (5) quer 
zur Schnittholz-Langsrichtung verlaufend abgebende 
Magazine (6) und ist eine die Schnittholzlage (1) mit 
daraufliegenden Abstandshalteleisten (5) beim Zuruck- 
fahren des Zufuhrers (3) iibernehmende Stapelauflage 
(7) zugeordnet. 

Der Zufuhrer (3) ist von mehreren, in waagerechter 
Ebene hinund herfahrbaren Tragarmen (3a) gebildet, 
auf denen die Holzlage (1) mit der Langsrichtung ihrer 
Schnittholzer (la) quer zur Tragarm- Langs- und -Ver- 
fahrrichtung (A) aufliegt. 

Die Tragarme (3a) haben jeweils eine in Holzlagen- 
Zufuhrrichtung (A) sen rag abfallende (geneigte) Aufla- 
geflache (3b) fur die Holzlage (1) und konnen fur die 
Holzlagenabgabe auf die Stapelauflage (7) zwischen den 
Abstandshalteleisten (5) der darunterliegenden Holzla- 
ge (1) eingreifen (einfahren), so daB die Holzlage (1) mit 
daraufliegenden Stapelleisten (5) ohne groBen Hohen- 



abstand auf die Stapelleisten (5) der darunterliegenden 
Holzlage (1) abgegeben werden konnen. 

Die Fixiereinrichtung (4) zeigt mehrere an Fuhrungen 
(8, 9) hohenverfahrbare Hubrahmen (10) mit jeweils ei- 
5 ner Vielzahi an in Reihe angeordneten, auf die Schnitt- 
holzer (la) der Holzlage (1) zur Lagefixierung einwtr- 
kende Nagel (11). Die Nagel (11) sind dabei in Fuhrun- 
gen (30) der Hubrahmen (10) in einem begrenzten Ho- 
henbereich freibeweglich, d. h., nach unten durch ihr Ge- 

io wicht herausfallend und bei Gegendruck nach oben 
hochschiebend gelagert (vgl Fig. 2, 4 und 6). 

Die Hubrahmen (10) sind uber jeweils einen eigenen 
Druckmittelzylinder(12) mit Laufrollen (8) in Fuhrungs- 
profilen (8) als Hohenfuhrungen auf- und abfahrbar ge- 

15 lagert, wobei alle Druckmittelzylinder (12) gleichlaufge- 
steuert sind. 

Jedes Magazin (6) besitzt einen schragstehenden, ei- 
nen Leistenstapel an Abstandshalteleisten (5) aufneh- 
menden Schacht (13), dem im untenliegenden Ausgabe- 

20 bereich ein Ruckhalteorgan (14) und ein Freigabeschie- 
ber(15) zugeordnet ist. 

Das Ruckhalteorgan (14) ist von einem durch einen 
Druckmittelzylinder (16) urn eine parallel zur Langsrich- 
tung der im Schacht (13) ubereinanderliegenden Ab- 

25 standshalteleisten (5) verlaufende Achse (17) schwenk- 
baren, gegen die unterste Abstandshalteleiste (5) klem- 
mend einwirkenden und die Abstandshalteleisten (5) 
taktweise freigebenden Haken (18) gebildet. Der Druck- 
mittelzylinder (16) ist urn eine waagerechte Achse (19) 

30 schwenkbar in einem Lager (20) am Schacht (13) gela- 
gert und greift mit seiner Kolbenstange (6) an der Ge- 
lenkachse (21) am Haken (18) an. 

Der Haken (18) schwenkt durch eine Offnung (22) in 
den Schacht (13) zur Leistenklemmung hinein und zur 

35 Leistenfreigabe heraus. 

Der Freigabeschieber (15) ist von einem mit einem 
Druckmittelzylinder (23) quer zur Fallrichtung (B) der 
Abstandshalteleisten (5) hin- und herverschiebbar ver- 
bundenen, unterhalb des Schachtes (13) angeordnetem 

40 Keilstuck (24) gebildet, dessen schrage Keilflache eine 
Sperr- und Abrutschflache (24a) fur die jeweils unterste 
Abstandshalteleiste (5) bildet. 

Der Druckmittelzylinder (23) jedes Schachtes (13) ist 
in einem Trager (25) des Schachtes (13) gelagert und das 

45 Keilstuck (24) in einer schachtseitigen Fuhrung (26) ver- 
schiebbar angeordnet. 

Die Stapelauflage (7) laBt sich von einem unter der 
Fixiereinrichtung (4) angeordneten, hohenverfahrbaren 
Stapeltisch, einem hohenbewegbaren Transportband, 

50 einer Palette, od. dgl., bilden. 

Es ist bevorzugt, mehrere Hubrahmen (10) der Fixier- 
einrichtung (4) und mehrere, jeweils den Hubrahmen 
(10) zugeordnete Magazine (6) mit den Hohenfiihrun- 
gen (8, 9) an einen gemeinsamen, quer zur Lagen-Zu- 

55 filhrrichtung (A) auf einer Kranbahn (27) verfahrbaren 
Kxangestell (28) anzuordnen, welchas auch die Druck- 
mittelzylinder (12) tragt. 

Die Vorrichtung zum Stapeln von Schnittholzlagen 
(1) arbeitet im Prinzip nach folgendem Verfahren: Die 

60 Schnittholzer (la) werden vereinzelt und mit Abstand 
nebeneinanderliegend als Holzlage (1) in den Stapelbil- 
dungsbereich gefordert. Dann wird die Holzlage (1) ge- 
gen Lageveranderung ihrer Schnittholzer (la) gesichert, 
anschlieBend werden auf die fixierte Holzlage (1) meh- 

65 rere Abstandshalteleisten (5) aufgelegt und danach wird 
die Holzlage (1) mit den daraufliegenden Abstandshal- 
teleisten (5) auf eine Stapelauflage (7) abgegeben, mit 
der oder von der aus der gebildete Holzstapel zu seinem 
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Bestimmungsort gebracht wird. 

Die Tragarme (3a) des Zufiihrers (3) heben die 
Schnittholzlage (1) von dem Ausrichtforderer (46) hoch 
und transportieren sie in den Stapelbildungsbereich un- 
ter die Fixiereinrichtung (4), wo der Zufuhrer (3) stehen- 
bleibt. 

Die Hubrahmen (10) der Fixiereinrichtung (4) werden 
uber ihre Druckmittelzylinder (12) abgesenkt, so daB die 
Nagelreihen (1 1 ) auf alle Schnitthdlzer (1 a) der Holzlage 
(1) auftreffen und durch ihr Gewicht und ihre Spitzen 
die Schnittholzer (la) sichern. Gleichzeitig fallen aber 
auch Nagel (It) zwischen die Schnittholzer (la), wie 
Fig. 2 zeigt, und zwar bis auf den Zufuhrer (3) oder aber 
noch tiefer bis zu ihrer Fallbegrenzung in den Fuhrun- 
gen (30). 

Nun werden aus den der Fixiereinrichtung (4) zuge- 
ordneten Magazinen (6) die Stapelleisten (5) zur ab- 
standshaltenden Stapelbildung der Lagen (1) auf die La- 
ge(1)abgegeben. 

Der Haken (18) jedes Magazines (6) wirkt klemmend 
auf die unterste Leiste (5) ein und halt sornit den gesam- 
ten Leistenstapel im Schacht (13) fest. 

Fur die Abgabe einer Leiste (5) schwenkt der Haken 
(18) durch seinen Druckmittelzylinder (16) nach auBen 
von der untersten Leiste (5) weg, so daB diese nach 
unten auf das Keilstuck (24) des Freigabeschiebers (15) 
fallen kann und dort noch im Schacht (13) liegend ver- 
bleibt. 

Gleichzeitig ist der Haken (18) wieder in den Schacht 
(13) eingeschwenkt und wirkt wieder klemmend auf die 
jetzt zuunterst liegende Leiste (5) zur Leistenstapelfixie- 
rungein. 

Nun wird das Keilstuck (24) uber seinen Druckmittel- 
zylinder (23) unter dem Schacht (13) in Pfeilrichtung "C" 
zuruckgefahren, so daB es den unteren Ausgabebereich 
des Schachtes (13) freigibt Dabei gleitet das Keilstuck 
(24) mit seiner schragen Keilflache (24a) unter der Leiste 
(5) weg und diese kann ohne Verkanten aus dem 
Schacht (13) heraus nach unten auf die Fuhrung (26) 
fallen. Dann fahrt der Schieber (15) — sein Keilstuck 
(24) — entgegen der Pfeilrichtung "C" vor und schiebt 
die Stapelleiste (5) aus dem Magazin (6) und von der 
Fuhrung (26) auf die Holzlage (1), wo die Leiste (5) dann 
mit ihrer Langsrichtung quer zur Brett- Langsrichtung 
liegt 

In Fig. 4 ist die Nagel fix ie rung eines Brettes (la) und 
das Festhalten des Leistenstapels im Schacht (13) und 
eine auf das Brett (la) abgegebene Abstandshalteleiste 
(5) gezeigu 

Es werden mindestens in den beiden Langenendberei- 
chen der Schnitthdlzer (la) je eine querliegende Ab- 
standshalteleiste (5) aufgegeben; es ist jedoch bevor- 
zugt, auch zwischen den endseitigen Abstandshaltelei- 
sten (5) eine oder mehrere im Abstand zueinanderlie- 
gende Leisten (5) auf die Lage (1) aufzubringen, wofur 
entsprechende Magazine (6) der Fixiereinrichtung (4) 
zugeordnet sind. 

Jeder Hubrahmen (10) hat eine oder auch zwei Nagel- 
reihen (11) und die Leisten (5) werden zwischen den 
Nagelreihen (11) benachbarter und/oder im Abstand zu 
den endseitigen Hubrahmen (10) auf die Holzlagen (1) 
abgegeben. 

Nachdem die Leisten (5) auf die Holzlagen (1) aufge- 
legt sind, fahren der Zufuhrer (3) mit Lage (1) und den 
diese uber ihre Nagel (11) festhaltende Hubrahmen (10) 
nach unten auf die Stapelauflage (7) oder auf die bereits 
auf der Stapelauflage (7) liegende Lage (1), wo dann 
diese neue Lage (1) abgegeben wird, indem die Tragar- 
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me (3a) unter der Lage (1) wegfahren und dann fahren 
die Hubrahmen (10) ebenfalls wieder nach oben und 
eine neue Lage (1) kann zur Leistenauflage zugefiihrt 
werden. 

5 Es besteht auch die Moglichkeit, fur die Lagenabgabe 
die Stapelauflage (7) jeweils hohenzuverfahren und da- 
bei immer unter die Tragarme (3a) zur Lageniibernah- 
me zu bewegen. 

In beiden Fallen liegen fur die Lagenabgabe die Trag- 
io arme (3a) immer zwischen Stapelleisten (5), so daB eine 
unmittelbare Auflage der Holzer (la) auf die darunter 
sich bereits befindlichen Leisten (5) erfolgen kann. 

Durch die Verfahrbarkeit der Fixiereinrichtung (4) 
auf der Kranbahn (27) lassen sich Lagenstapel hinterein- 
15 anderstehend bilden, wobei auch der Zufuhrer (3) ent- 
sprechend der Hubrahmen (10) quer zu seiner Zufuhr- 
richtung "A" verfahren wird und die Lagen (1) immer 
wieder vom Vereinzeler (2) holt, 

Wie die Fig. 7 zeigt, kann auch jeder Hubrahmen (10) 
20 mit einem daran angebrachten Magazin (6) durch eine 
ihn tragende Laufkatze (28), auf der der Druckmittelzy- 
linder (12) gelagert ist, auf der Kranbahn (27) verfahren 
werden, wodurch die Hubrahmen (10) der Fixiereinrich- 
tung (4) im Abstand zueinander entsprechend der H61- 
25 zerlange und der gewiinschten Nagel-Fixierstellen ein- 
gerichtet werden konnen. 

In bevorzugter WeiBe fahrt der Zufuhrer (3) jede 
neue Lage (1) direkt auf die Stapelleisten (5) der bereits 
gestapelten Lage (1) und dann sofort nach dem Auftref- 
30 fen der Nagel (11) auf die Lagenholzer (la) aus der Lage 

(I) wieder heraus, und zwar noch bevor die Stapelleisten 
(5) auf die neue Lage (1) aufgegeben worden sind. Die- 
ses kann ohne weiteres erfolgen, da einerseits die Nagel 

(II) auf die Schnittholzer (la) direkt einwirken und an- 
35 dererseits auch zwischen den Schnittholzern (la) stehen 

(vgl. Fig. 2), so daB beim Zuruckfahren des Zufuhrers (3) 
keine Lageveranderung der Schnitthdlzer (la) erfolgen 
kann, denn die gesamte Nagelreihe halt samtliche 
Schnittholzer (la) direkt auf und zwischen den Schnitt- 
40 holzern (la) als Nagelgatter (Nagelkamm) fest 

Jede Stapelleiste (5) wird in zwei Magazinen (6) ge- 
fiihrt, und zwar mit ihren beiden Langenenden in je 
einen im Querschnitt U-formigen Schacht (13), wobei 
die beiden U-Schacht-Offnungen aufeinanderzu zeigen. 
45 Im Grundprinzip besteht somit jedes Magazin (6) aus 
zwei Schachten (13) mit zugeordnetem Ruckhalteorgan 
(14) und Schieber (15). 

Somit sind fur eine Lage (1) beim Aufiegen von zwei 
Stapelleisten (5) insgesamt vier Schachte (13) erforder- 
50 lich und bei mehreren Stapelleisten (5) fur jede weitere 
Stapelleiste (5) auch zwei weitere Schachte (13). 

Wie die Fig, 4, 7 und 8 zeigen, sind die Schachte (13) 
der Magazine (6) schragstehend angeordnet, was einen 
gunstigen Fall der Stapelleisten (5) ergibt und insbeson- 
55 dere auch dann einen stdrungsfreien Rutsch nach unten 
und eine verkantungsfreie Ausgabe der Stapelleisten (5) 
gewahrleistet, wenn die Stapelleisten (5) in Langsrich- 
tung nicht immer gerade sind, sondern auch, was viel- 
fach vorkommt, gebogen oder verwunden sind. 
60 Dieses ist durch die Schraglage der Schachte (13) op- 
timiert worden, indem namlich — wie bei senkrechten 
Schachten — nicht das gesamte Gewicht der Stapellei- 
sten (5) Ubereinander liegt und somit eine Klemmwir- 
kung erzeugt, sondern das Stapelleistengewicht zum 
65 Teil von der schragen Schachtlage ubernommen und 
dadurch der Gewichtsdruck von oben reduziert ist; die- 
ses ergibt auch ein leichtes und verkantungsfreies Aus- 
schieben der einzelnen Stapelleisten (5) aus dem 
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Schacht (13) durch den Schieber (15) . 

Zum leichten Einbringen der Stapelleisten (5) von 
Hand in die Schachte (13) der Magazine (6) sind die 
Schachte (13) am oberen Ende zu einem Einfuhrtrichter 
(13a) erweitert (Fig. 8). 5 

Wie Fig. 8 weiter in bevorzugter Ausgestaltung der 
Magazine (6) zeigt, ist jedem Schacht (13) ein gleichzei- 
tig mehrere Stapelleisten (5) in den Schacht (13) zufiih- 
render Eingeber (31) zugeordnet, d. h., die beiden je ein 
Langenende der Stapelleisten (5) aufnehmenden und ein io 
Stapelleistenmagazin (6) bildenden Schachte (13) zeigen 
einen Eingeber (31). 

Der Eingeber (31) ist als ein Einlegekasten (32), der 
beispielsweise aus zwei miteinander quer verbundenen 
und den beiden Schacht en (13) der Magazine (6) fiir eine t5 
Reihe an Stapelleisten (5) zugeordneten Winkelteilen 
gebildet ist, ausgefuhrt und mittels eines waagerechten 
Gelenkes (33) am Einfuhrtrichter (13a) der Schachte (13) 
hohenverschwenkbar gelagert. Die Hohenverschwen- 
kung des Einlegekastens (32) erfolgt durch einen am 20 
Magazin (6) (Schacht (13)) im Gelenklager (35) gehalte- 
nen und am Einlegekasten (32) im Gelenk (36) angrei- 
fenden Druckmittelzylinder (34). 

Es werden mehrere Stapelleisten (5) in den in die 
waagerechte Aufnahmestellung gemaB vollen Zeich- 25 
nungslinien in Fig. 8 geschwenkten Einlegekasten (32) 
von Hand eingelegt und dann wird der Einlegekasten 
(32) durch den Druckmittelzylinder (34) in die Schragla- 
ge nach oben geschwenkt (strich-punktierte Linien in 
Fig. 8), so daB dann die Stapelleisten (5) gleichzeitig vom 30 
Einlegekasten (32) in den Trichter (13a) und die beiden 
endseitigen Schachte (13) rutschen; auch hierdurch wird 
bei gekrummten oder verworfenen Stapelleisten (5) ein 
einwandfreies Einbringen in das Magazin (6) ohne Ver- 
kantungen oder Verklemmungen gewahrleistet. 35 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Lagenstapeln von besaumten 
und unbesaumten Schnittholz, wie Bretter, Balken, 40 
od. dgl., gekennzeichnet durch 

— einen eine Schnittholzlage (1) von einer La- 
genbildungsvorrichtung (41) ubernehmenden 
und diese Hoizlage (1) in den Stapelbildungs- 
bereich bewegenden und in dem Stapelbil- 45 
dungsbereich verharrenden Zufuhrer (3), 

— eine oberhalb des Zufiihrers (3) im Stapel- 
bildungsbereich angeordnete, hohenverfahr- 
bare, in der abgesenkten Stellung die auf dem 
Zufuhrer (3) und/oder einem Holzstapel lie- 50 
gende Hoizlage (1) gegen Lageveranderung 
ihrer Schnittholzer (la) sichernde Fixierein- 
richtung(4) und 

— mehrere der Fixiereinrichtung (4) zugeord- 
nete, Abstandshalteleisten (5) bevorratende 55 
und auf die Hoizlage (1) jeweils eine Abstands- 
halteleiste (5) quer zur Schnittholz-Langsrich- 
tung verlaufend abgebende Magazine (6). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zufuhrer (3) von mehreren. in 60 
waagerechter Ebene hin- und herfahrbaren Tragar- 
men (3a) gebildet ist, auf denen die Hoizlage (1) mit 
der Langsrichtung ihrer Schnittholzer (la) quer 
verlaufend aufliegt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB die Tragarme (3a) des Zufiih- 
rers (3) jeweils eine in Holzlagen-Zufuhrrichtung 
(A) schrag abfallende (geneigte) Auflageflache (3b) 
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fiir die Hoizlage (1) haben und fur die Holzlagenab- 
gabe auf die Stapelauflage (7) zwischen den Ab- 
standshalteleisten (5) der darunterliegenden Hoiz- 
lage (1 ) eingreifen (Fig. 2) . 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fixiereinrichtung 

(4) mehrere an Fuhrungen (8, 8) hohenverfahrbare 
Hubrahmen (10) mit jeweils einer Vielzahl an in 
Reihe angeordneten, auf die Schnittholzer (la) der 
Hoizlage (1) zur Lagefixierung einwirkenden Na- 
geln (11) aufweist (Fig. 2, 6 und 7). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nagel (11) in den Hubrahmen (10) 
in einem begrenzten Hohenbereich frei verschieb- 
lich gehalten sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hubrahmen (10) 
iiber jeweils einen eigenen Druckmittelzylinder 
(12) mit Laufrollen (8) in Fuhrungsprofilen (9) ho- 
henverfahrbar gefuhrt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Magazin (6) ei- 
nen schragstehenden, einen Leistenstapel an Ab- 
standshalteleisten (5) aufnehmenden Schacht (13) 
aufweist, dem im untenliegenden Ausgabebereich 
ein Ruckhalteorgan (14) und ein Freigabeschieber 

(15) zugeordnet ist (Fig. 4 und 7). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ruckhalteorgan 

(14) von einem durch einen Druckmittelzylinder 

(16) um eine parallel zur Langsrichtung der im 
Schacht (13) ubereinanderliegenden Abstandshal- 
teleisten (5) verlaufende Achse (17) schwenkbaren, 
gegen die unterste Abstandshalteleiste (5) klem- 
mend einwirkenden und die Abstandshalteleisten 

(5) taktweise freigebenden Haken (18) gebildet ist 
(Fig. 4). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Freigabeschieber 

(15) von einem mit einem Druckmittelzylinder (23) 
quer zur Fallrichtung (B) der Abstandshalteleisten 
(5) hin- und herverschiebbar verbundenen, unter- 
halb des Schachtes (13) angeordnetem Keilstuck 
(24) gebildet ist, dessen schrage Keilflache eine 
Sperr- und AbrutschflMche (24a) fur die jeweils un- 
terste Abstandshalteleiste (5) bildet (Fig. 4) . 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB fur jede Stapelleiste 
(5) zwei im Querschnitt U-formige, mit ihrer U-6ff- 
nung aufeinanderzu gerichtete und je ein Langen- 
ende der Stapelleiste (5) gefuhrt aufnehmende Ma- 
gazinschachte (13) mit zugeordnetem Ruckhalteor- 
gan (14) und Schieber (15) vorgesehen sind. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Magazin- 
schacht (13) am oberen Ende zu einem Einfuhr- 
trichter (13a) erweitert ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Einfuhrtrichter 
(13a) jedes Schachtes (13) ein mehrere Stapelleisten 
(5) aufnehmender und dem Schacht (13) zufuhren- 
der, hohenverschwenkbarer Eingeber (31) ange- 
ordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden die Stapel- 
leisten (5) bevorratenden Magazinschachte (13) mit 
einem gemeinsamen, von Winkelprofilen oder ei- 
nem Kasten gebildeten Eingeber (31) ausgestaltet 
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sind, der urn eine waagerechte Achse (33) an den 
Schachten (13) lagert und durch mindestens einen, 
an einen Schacht (13) gelenkig gelagerten und am 
Eingeber (31) gelenkig angreifenden Druckmittel- 
zylinder (34) aus der waagerechten Stapelleisten- 5 
Aufnahmelage in eine schrage Stapelleisten-Abga- 
belage h6henverschwenkbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelauflage (7) 
von einem unter der Fixiereinrichtung (4) angeord- 10 
neten, hdhenverfahrbaren Stapeltisch, einem hd- 
henbewegbaren Transportband, einer Palette, 
od. dgl., gebildet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Hubrahmen 15 
(10) der Fixiereinrichtung (4) und mehrere, jeweils 
den Hubrahmen (10) zugeordnete Magazine (6) mit 
den Hohenfuhrungen (8, 9) an einem gemeinsamen, 
quer zu Lagen-Zufuhrrichtung (A) auf einer Kran- 
bahn (27) verfahrbaren Krangestell (28) angeord- 20 
net sind oder jeder Hubrahmen (10) mit Magazin 
(6) an einer eigenen Laufkatze (29) zur Abstands- 
einstellung der Hubrahmen (10) zueinander auf der 
Kranbahn (27) verfahrbar gelagert ist (Fig. 2 und 3). 

16. Verfahren zum Lagenstapeln von Schnittholz, 25 
wie Bretter, Balken, od. dgU insbesondere unter 
Verwendung der Vorrichtung nach den Anspru- 
chen 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Schnittholzlage (1) in den Stapelbildungsbereich 
auf eine Stapelauflage (7) und/oder einen gebilde- 30 
ten Holzstapel gefordert wird, dann die Holzlage 
(1) gegen Lageveranderung ihrer Schnittholzer (1) 
gesichert wird und anschlieBend auf die fixierte 
Holzlage (1) mehrere Abstandshalteleisten (5) auf- 
gelegt werden. 35 
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